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(54) Dispositif pour le conditionnement , la conservation, et la cuisson ou le rechauffage des 
produits alimentaires 



(57) [.'invention concerne un conditionement pour la 
conservation et/ou la cuisson ou le rechauffage des pro- 
duits alimentaires qui necessitent des conditions humi- 
des, pour leur conservation ou eventuellement pour leur 
cuisson ou rechauffage, qui comprend une banquette 
(10) comportant un fond impermeable (11) et un faux- 
fond (1) muni de perforations (2), dispose au-dessus et 
a distance du fond, un tampon saturateur (15) ou humi- 
dificateur imbibe d'eau, additionnee ou non d'un agent 
de traitement, place entre (edit fond et ledit faux-fond, 



et une pellicule thermoplastique qui ferme I'emballage 
d'une facon hermetique, caracteris6 en ce qu'on utilise 
un faux-fond perform ou les perforations sont reparties 
regulierement sur sa surface et pr6feYablement cou- 
vrent I'integralite de cette surface, etchacune d'elles est 
au centre d'une depression cre6e de facon symetrique 
sur chacune de ses deux surfaces (vers le produit et 
vers le fond de la barquette et le tampon), cette depres- 
sion ayant la forme d'une petite cuvette, ronde ou meme 
oblongue, aplatie. 



Fig; 4 
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Description 




[0001] La presente invention conceme un condition- 
nement pour la conservation et/ou la cuisson ou le re- 
chauffage des produits alimentaires. 5 
[0002] Notamment la presente invention conceme un 
conditionnement pour la conservation et/ou la cuisson 
ou le rechauffage des produits alimentaires qui neces- 
sitent de conditions humides sort pour leur conservation 
et/oueventuellement pour leur cuisson ou rechauffage. 10 
[0003] De nombreux produits alimentaires tels que 
certains legumes frais ou precuits, des produits frais 
carries ou marins, ou certains plats cusines, sont com- 
mercialises dans une banquette en matiere plastique ap- 
propriee sur laquelle est loge le produit alimentaire, Ten- is 
semble etant enveloppe dans une pellicule thermoplas- 
tique, soudee a la barquette qui donne un conditionne- 
ment hermetique. Dans certains cas le conditionnement 
contient aussi des instructions pour la cuisson ou le re- 
chauffage du produit. 20 
[0004] On a recemment trouve que dans le cas ou le 
produit a conserves est un produit frais, sa meiileure 
conservation pour eviter les risques de deshydratation 
acceleree s'avere quand le produit est maintenu dans 
des conditions souhaitables d'hygrometrie et que dans 25 
le cas ou le produit est un produit a cuisiner ou a re- 
chauffer par le passage de I'emballage dans un four a 
micro-ondes, il est tres avantageux de le cuire ou re- 
chauffer par vapeur saturante parce que en ce cas la 
consistance et les qualites organoleptiques du produit 30 
ainsi que les vitamines qui y sont contenues ne sont pas 
atterees. 

[0005] Par exemple on connaTt deja sur le march e des 
conditionnements nommes Concept Hydrapack™ et 
Concept Thermipack™, qui sont bases sur cette idee. 35 
Dans ces conditionnements les produits alimentaires 
sont loges dans un emballage hemnetiquement clos 
comprenant une barquette comportant un fond imper- 
meable et un faux-fond muni de perforations, dispose 
au-dessus et a distance du fond, un tampon saturateur <o 
ou humidif icateur imbibe d'eau, additionnee ou non d'un 
agent de traitement, etant place entre ledit fond et (edit 
faux-fond, la barquette etant fermee par une pellicule 
thermoplastique soudee sur le bord de la barquette ou 
soudee sur elle meme en general au dessous de la bar- 45 
quette d'une facon hermetique. 
[0006] Dans le cas de conditionnements des produits 
a cuisiner ou a rechauffer, i'embaHage, sort la barquette 
ainsi que le tampon saturateur et la pellicule externe 
sont realises avec des materiaux thermoplastiques qui so 
sont transparents aux micro -on des et resist ants a la 
chaleur degagee par les fours a micro-ondes lors de leur 
utilisation. 

[0007] Aujourd'hui la barquette utilisee dans ces ap- 
plications est une barquette ayant un fond impermeable ss 
et un faux-fond dispose au-dessus et a distance du fond, 
ou le faux-fond presente des perforations qui ont ete 
etudiees et perfection nees pour permettre I'ecoulement 



et la concentration des elWRs dans le fond de la bar- 
quette meme. Des exemples de barquettes couram- 
ment utilisees dans ces nouvelles applications sont eel- 
les decrftes par exemple dans les demandes de brevet 
europeen publiees sous les no.s EP-A-701,995 et 
EP-A-732,275. 

[0008] On a maintenant trouve qu'on peut obtenir des 
resultats beaucoup plus favorables si le faux-fond est 
perfore de f aeon particuliere parce que on peut obtenir 
ainsi une meiileure distribution de la vapeur qui se de- 
gage du tampon saturateur dans le conditionnement, en 
particulier quand le conditionnement va passer au mi- 
cro-ondes. 

[0009] En particulier on a trouve que, quand on utilise 
un conditionnement comme decrit plus haut, on peut ob- 
tenir une tres bonne distribution de fa vapeur qui se de- 
gage du tampon saturateur, si on utilise un faux-fond 
perfore ou les perforations sont reparties regulierement 
sur sa surface et couvrent I'integralite de cette surface, 
et chacune d'eltes est au centre d'une depression creee 
de facon symetrique sur les deux surfaces (vers le pro- 
duit et vers le fond de la barquette et le tampon), cette 
depression ayant la forme d'une petite cuvette, ronde 
ou meme oblongue, aplatie. 

[001 0] L'invention sera mieux comprise a la lecture de 
la description qui suit, faisant reference aux dessins an- 
nexes concernant des exemples non limitatifs mais uni- 
quement explicatifs de realisation ou 

la figure 1 represente une vue de dessus d'un faux- 
fond selon la presente invention; 
la figure 2 represente une vue en coupe transver- 
sale, suivant I'axe de coupe AA de la figure 1 , du 
faux-fond; 

la figure 3 represente une vue en coupe transver- 
sale d'une barquette dans laquelle un faux-fond se- 
lon l'invention doit etre loge; et 
la figure 4 represente une vue en coupe transver- 
sale d'une barquette contenant le faux-fond selon 
la presente invention. 

[001 1] La figure 1 iliustre une vue de dessus d'un mo- 
de de realisation d'un faux-fond selon l'invention. 
[0012] La forme ainsi que les dimensions du faux- 
fond 1 sont dictees par la forme et les dimensions de la 
barquette dans laquelle le faux-fond doit etre loge. La 
figure 3 iliustre une barquette conventionnelle 10. En 
general la barquette 1 0 a une forme rectangulaire avec 
les coins arrondis, cette barquette ayant un fond 11 et 
une paroi laterale 12 entourant le fond 11. La paroi la- 
terale 12 est en general inclinee vers le fond 11 de la 
barquette, comme dans la figure 3, mais elle peut ega- 
lement etre perpendiculaire au fond 11 . La paroi laterale 
12 de la barquette est en generale surmontee d'une col- 
lerette 13 dont la surface libre est coplanaire au fond de 
la barquette. Cette collerette est en particulier utilisee 
dans certains cas pour y souder la pellicule thermoplas- 
tique utilisee en tant que film d'operculage. Les dimen- 
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sions des barquettes son! <^^^n ens ions standards 
telles que 14 cm x 23 cm, 16 cm x 25 cm, etc. Les di- 
mensions du plateau utilise comme faux-fond seront 
done choisies de facon a pouvoir posrtionner le plateau 
perfore dans la barquette a la distance du fond choisie. 5 
[0013] Le faux-fond presente une multiplicite de per- 
forations 2 reparties regulierement sur sa surface qui 
preferablement couvrent I'integralite de cette surface. 
[0014] Dans un mode de realisation ces perforations 
sont alignees de facon a former des rangees 4 paralle- 10 
les entre el les et paralleles aux bords lateraux du pla- 
teau 1 . Les perforations 2 sont reparties sur les rangees 
4 ( 4' t 4", etc. de telle sorte qu'elles formentsensiblement 
des quadrillages reguliers de rangees 4, 4\ 4" et de co- 
lonnes 5, 5", 5", etc. sur la surface du faux-fond 1 , com- is 
me on le voit plus precisement sur la figure 1 . La pre- 
sente invention n'est pas limitee a ce mode de reparti- 
tion des perforations 2. 

[0015] Dans une variante, les rangees 4, 4', 
4° consecutives de perforations 2 sont decades deux a 20 
deux de telle sorte que I'ensemble des perforations 2 
presente des motifs r£petes de quinconces. Dans une 
autre variante les rangees sont decalees trois a trois. 
[0016] Les dimensions et la frequence de distribution 
des perforations sont souhaitabiement choisies en fonc- 25 
tion du produit a conditionner ainsi que des dimensions 
de I'emballage. 

[001 7] En general le diametre moyen des perforations 
est compris entre 0.3 et 5 mm, avantageusement com- 
pris entre 0.5 et 4 mm, plus avantageusement compris so 
entre 0.8 et 3 mm, et encore plus avantageusement 
compris entre 1 et 2.5 mm. 

[0018] Chaque perforation 2 est au centre d'une de- 
pression 6 cr66e de facon symetrique sur chaque sur- 
face du faux-fond, cette depression ayant la forme d'une 35 
petite cuvette, de preference ronde, aplatie. 
[001 9] Comme cela apparait mieux surla figure 2, ces 
cavites sont formees a la fois sur la surface du plateau 
sur laquelle le produit est dispose et sur la surface vers 
le tampon saturateur. Ces cavites ont un diametre *o 
moyen 7 qui est au moins trois fois, typiquement entre 
3 et 15 fois le diametre moyen des perforations et pre- 
ferablement entre 5 et 15 fois pour les perforations plus 
petites (0.3-2 mm) et entre 3 et 6 pour les perforations 
plus grandes (2-5 mm). 

[0020] Par exemple pour des perforations ayant un 
diametre moyen de 1 mm, les cavites peuvent avoir un 
diametre moyen d'au moins 3 mm, tel que par example 
5 mm, 8 mm, 10 mm, ou 12 mm, lorsque pour des per- 
forations ayant un diametre moyen de 2.5 mm, les ca- so 
vites peuvent avoir un diametre moyen d'au moins 7.5 
mm, tel que par example 8 mm, 1 0 mm, 1 2 mm, ou 1 5 
mm. 

[0021] La distance 8 entre deux perforations cons6- 
cutives est plus grande de la demi-somme des diame- ss 
tres des cavites. 

[0022] En general la distance entre deux perforations 
consecutives est choisie de mani6re que il y a au moins 
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1 mm, de preference au Ml 2 mm sur la surface du 
faux-fond, entre les bords des respectives cavites. 
[0023] Pour une meilleure distribution de la vapeur en 
general la distance 9 entre les bords des deux cavites 
consecutives n'est pas superieure a 1 cm, de preference 
n'est pas superieure a 8 mm, plus preferablement n'est 
pas superieure a 5 mm, et encore plus preferablement 
n'est pas superieure a 3 mm. 

[0024] Les bords des cavites sont preferablement ar- 
rondis. 

[0025] Dans un autre mode de realisation les cavites 
sont oblongues avec les axes principaux align6s. Dans 
ce cas, les meme considerations qu'on a fait plus haut 
en ce qui conceme leur dimension, peuvent s'appliquer 
ou en tant que diametre moyen on entend la demi-som- 
me des axes principaux. 

[0026] Le faux-fond est constitue en general de la me- 
me matiere plastique qu'on utilise pour la barquette. En 
general II s'agit d'une matiere plastique expansee telle 
que du polystyrene, du polypropylene ou du polyester. 
Pour applications ou on passe I'emballage au micro-on- 
des on doit utiliser des matieres plastiques, telles que 
le polypropylene ou le polyester, qui resistent a la cha- 
leur degagee par les fours a micro-ondes, pratiquement 
a une chaleur au moins egale a 100 °C, en entrainant 
aucune deformation ni migration de leurs composants 
vers les aliments. 

[0027] L'epaisseur du plateau utilise pour le faux-fond 
est en g6n6ral compris entre 1 et 1 0 mm, de preference 
entre 2 et 8 mm, et encore plus preferablement entre 3 
et 7 mm. 

[0028] Les perforations ainsi que les cavites sont 
aisement creees par compression en utilisant des poin- 
cons de forme et dimension appropriees. 
[0029] L'operation de poinconnage est en general 
realisee sur le plateau du faux-fond avant sa mise en 
place dans la barquette ou elle peut etre realisee sur 
une surface du plateau avant et sur I'autre surface, celle 
qui est a contact avec le produit alimentaire, aprfcs sa 
mise en place. 

[0030] Le faux-fond peut etre adapte a la barquette 
partout procede assurant I'etancheite de la liaison : sou- 
dure, clipsage et analogues. Par exemple la barquette 
peut contenir deux rebords interieurs 14 qui s'etendent 
le long de la paroi Iat6rale 12 paralieiement aux grands 
cotes de la barquette et qui ont une surface libre sensi- 
blement coplanaire au fond de la barquette et le faux- 
fond va §tre soud6 ou colie sur ces rebords. Ce mode 
de realisation est if lustre dans la figure 4 qui represente 
une vue en coupe transversale d'une barquette 1 0, avec 
les rebords interieurs 14, sur lesquels le faux-fond 1 se- 
lon la presente invention est soude ou colle. Dans cette 
figure, le tampon saturateur positionne entre lefond 11 
de la barquette et le faux-fond 1 , est indiqu6 en 15. 
[0031 ] Dans un autre mode de realisation la barquette 
contient des pointes aux quatres coins ou le faux-fond, 
qui a son tour contient des trous dans des positions cor- 
respondantes, va etre clipse. 
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[0032] Pr6f erablement le^Hpond et la barquette 
peuvent etre lies par clipsage^Dans ce cas le confec- 
tionnement du produit alimentaire est plus agreable et 
ne demande aucune outillage particulier. Le tampon sa- 
turateur, prealablement et souhaitablement imbibe par s 
exemple d'eau, vin, jus de citron, extrait de vanille, etc., 
peut etre present sur le fond de la barquette avant de 
mettre en place le faux-fond, juste avant le condition ne- 
ment du produit. Autrement on devrart prevoir un trou 
de dimension appropriee, dans un coin du faux-fond fixe 10 
a la barquette contenant un tampon non imbibe, pour 
I'ecoulement du liquide choisi avant leconditionnement. 
[0033] Lorsque le produit a conditionner a ete loge sur 
le faux fond de la barquette qui contient le tampon sou- 
haitablement imbibed la barquette est fermee par une is 
pellicule thermoplastique qui peut etre soudee ou collee 
sur la collerette de la barquette comme pellicule d'oper- 
culage ou peut envelopper complement la barquette 
et etre soudee ou collee sur elle meme en formant une 
poche contenant la barquette. De preference, la pellicu- 20 
le thermoplastique est une pellicule thermo retractable 
et I'emballage est enfin soumis a un traitement thermi- 2. 
que qui entrame la retraction de la pellicule. La pellicule 
thermoplastique qu'on utilise dans le conditionnement 
selon la presente invention peut etre une pellicule mo- 25 
no-couche ou multi-couches et peut etre realisee en tou- 
te matiere plastique presentant les quaiites requises 
pour la realisation du conditionnement et, le cas 3. 
echeant, pour le passage au four. 

[0034] Quand le conditionnement selon la presente so 
invention est realise en vue de la cuisson ou du rechauf- 
fage du produit alimentaire qu'il renferme, afm d'eviter 
toute deformation non desirable du recipient par sur- 
pression, on peut prevoir 

35 4. 

■ soit une perforation dans la pellicule thermoplasti- 
que, cette perforation etant obtur6e par une etiquet- 
te opercuiee detachable par 1 e consommateur au 
moment du passage au four, 

■ soit une valve dans la pellicule meme qui permet 40 
rechappement de la vapeur uniquement quand on 
depasse une valeur de pression pr6d6finie; 5. 

■ soit encore une faiblesse de la soudure entre la pel- 
licule d'operculage et la collerette de la barquette 
dans une certaine zone de cette soudure de manid- 45 
re que dans cette zone elle ne supporte pas la pres- 
sion de la vapeur saturante au-dessus d'une certai- 
ne valeur. 

6. 

[0035] II va de soi que nombreuses vari antes peuvent so 
etre apportees, notamment par substitution de moyens 
techniques equivalents, sans sortir pour cela du cadre 
de I'invention. 
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Revendications 



1. Un conditionnement pour la conservation et/ou la 



cuisson ou le rechaufl^Fde produits alimentaires 
dans lequel les produits alimentaires sont loges 
dans une barquette comportant un fond impermea- 
ble et un faux-fond muni de perforations, dispose 
au-dessus et a distance du fond, un tampon satu- 
rates ou humidificateur imbibe d'eau, additionnee 
ou non d'un agent de traitement, etant place entre 
ledit fond et ledit faux-fond, la barquette etant fer- 
mee par. une pellicule thermoplastique soudee ou 
collee sur le bord de la barquette ou soudee ou col- 
lee sur elle meme d'une facon hermetique, ce con- 
ditionnement etant caracterise en ce que les per- 
forations du faux-fond sont reparties regulierement 
sur sa surface et pref erablement couvrent I'integra- 
lite de cette surface, et chacune d'elles est au centre 
d'une depression cr66e de facon symetrique sur 
chacune de ses deux surfaces (vers le produit et 
vers le fond de la barquette et le tampon), cette de- 
pression ayant la forme d'une petite cuvette, ronde 
ou mdme oblongue, aplatie. 

Le conditionnement de la revendication 1 , caracte- 
rise en ce que les perforations sont align6es de 
maniere a former des rangees paralieies entre elles 
et paralieies aux bords lateraux du faux-fond, ces 
rang6es pouvant etre decaiees entre elles. 

Le conditionnement de la revendication 1 , caracte- 
rise en ce que le diametre moyen des perforations 
est compris entre 0.3 et 5 mm, avantageusement 
compris entre 0.5 et 4 mm, plus avantageusement 
compris entre 0.8 et 3 mm, et encore plus avanta- 
geusement compris entre 1 et 2.5 mm. 

Le conditionnement de la revendication 1 , caracte- 
rise en ce que les cavites ont un diametre moyen 
qui est au moins trois fois, de preference au moins 
cinq fois le diametre moyen des perforations, typi- 
quement entre 3 et 15 fois le diametre moyen des 
perforations. 

Le conditionnement de la revendication 1 , caracte- 
rise en ce que la distance entre deux perforations 
consecutives est choisie de mani6re qu'rl y a au 
moins 1 mm, de preference au moins 2 mm, sur la 
surface du faux-fond, entre les bords des respecti- 
ves cavites. 

Le conditionnement de la revendication 1 , caracte- 
rise en ce que la distance entre les bords des deux 
cavites consecutives n'est pas sup6rieure a 1 cm, 
de preference n'est pas sup6rieure a 8 mm, plus 
pref erablement n'est pas superieure a 5 mm, et en- 
core plus pr6f erablement n'est pas superieure a 3 
mm. 

Le conditionnement de la revendication 1 , caracte- 
rise en ce que le faux-fond est execute de la meme 
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matiere plastique qu'on 




'pour ta barquette. 



8. Le conditionnement de la revendication 1 , caracte- 
rise en ce que le faux-fond est execute d'une ma- 
tiere plastique expansee telle que du polystyrene, 5 
du polypropylene ou du polyester. 

9. Le conditionnement de la revendication 1 , caracte- 
rise en ce que ta barquette, le faux-fond, le tampon 
saturateur et la pellicule extern e sont executes io 
dans des materiaux thermoplastiques qui sont 
transparents aux micro-ondes et resistants a la cha- 
leur degagee par les fours a micro-ondes lors de 
leur utilisation. 



10. Le conditionnement de la revendication 1 , caracte- 
rlse en ce que le faux-fond et la barquette sont exe- 
cutes d'une matiere plastique telle que le polypro- 
pylene ou le polyester. 



11. Conditionnement selon la revendication 1 caracte- 
rise en ce que I'epaisseur du plateau utilise pour 
le faux-fond est compris entre 1 et 10 mm, de pre- 
ference entre 2 et 8 mm, et encore plus preferable- 



12. Plateau perfore utilisable comme faux-fond dans le 
conditionnement selon la revendication 1 caracte- 
rise en ce qu'il contient des perforations reparties 
regulierementsursa surface etcouvrant i'integralite 30 
de cette surface, chaque perforation etant au centre 
d'une depression creee de facon symetrique sur 
chacune de ses deux surfaces (vers le produit et 
vers le fond de la barquette et le tampon), cette de- 
pression ayant la forme d'une petite cuvette, ronde 35 
ou meme oblongue, aplatie. 
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